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BUDI YANTO. Perencanaan dan Analisis Meja Las Untuk Proses Perbaikan 
Bottom Core Pada Molding Pelek di PT Pakoakuina. Pembimbing Ahmad 
Kholil ,S.T.,M.T. dan Triyono ,S.T.,M.Eng. 
Terinspirasi oleh kebutuhan akan produktivitas dan keselamatan kerja 
dalam proses pengelasan perbaikan bottom core pada molding pelek. Penelitian ini 
bertujuan untuk merancang dan membuat meja las yang dapat digunakan untuk 
alat bantu pengelasan bottom core. Dengan dibuatnya meja las ini diharapkan 
dapat mempercepat proses pengelasan dan meminimalisir potensi kecelakaan 
kerja. 
Prinsip kerja alat ini adalah benda yang akan dilas dicekam pada rotary 
table,rotary table digerakan oleh motor listrik AC yang dihubungkan dengan 
inverter sehingga kecepatan putaran dapat diatur sesuai dengan kecepatan 
pengelasan yang tepat. Foot switch digunakan sebagai saklar putaran untuk 
memudahkan pengoperasian meja las ini.Untuk pengelasan bersudut, meja las ini 
memanfaatkan lift jack yang dipasang sedemikian rupa untuk mengatur sudut 
kemiringan rotary table sehingga operator las lebih mudah saat melakukan 
pengelasan. 
Penelitian ini meliputi perencanaan alat, pembuatan alat, dan pengujian. 
Pengujian dilakukan dengan pengelasan pada benda uji material DHA1 
menggunakan las TIG pada arus 100 Ampere dengan variasi putaran rotary table 
menghasilkan hasil las paling baik pada putaran 1 rpm. 
Keuntungan yang diperoleh dari pembuatan meja las ini adalah waktu 
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1.1  Latar Belakang Masalah 
Mobil terdiri dari bermacam-macam komponen penyusun, salah 
satunya adalah pelek. Pelek adalah tempat memasangkan ban. Berdasarkan 
materialnya, pelek terdiri dari 2 jenis yaitu pelek berbahan baja dan 
alumunium alloy. Dalam perkembangannya pelek berbahan alumunium alloy 
banyak digunakan pada mobil-mobil di Indonesia karena modelnya yang 
lebih bagus dan bervariasi. 
Secara garis besar pembuatan pelek alloy menggunakan proses 
pengecoran, yaitu alumunium padat dicairkan pada suhu 700º-800º Celcius 
kemudian dicetak menggunakan cetakan yang terbuat dari baja atau sering 
disebut mold. Dalam produksi pelek,mold yang digunakan terdiri dari 3 
bagian utama yaitu bottom core, top core, dan side core. 
Bottom core adalah bagian dari cetakan yang membentuk permukaan 
sisi depan pelek, sehingga permukaannya harus selalu halus. Tetapi pada 
kenyataannya permukaan bagian tengah bottom core atau sering disebut area 
hub lebih cepat mengalami kerusakan. Hal ini dikarenakan area hub 
merupakan tempat pertama masuknya alumunium cair panas saat proses 
pengecoran berlangsung. Oleh karena itu bottom core harus diperbaiki, dalam 





Pengelasan yang dilakukan di sini adalah pengelasan menambah permukaan 
area hub. Pada proses pengelasan ini menggunakan las TIG (Tungsten Innert 
Gas). Las TIG dipilih karena las ini menggunakan gas pelindung sehingga 
menghindari keropos pada hasil las. Selain itu material bottom core yang 
akan dilas terbuat dari material DHA1 yang dapat dilakukan pengerjaan las 
dengan menggunakan las TIG. 
Dalam proses pengelasan terjadi beberapa kendala, yang pertama 
adalah proses pengelasan ini meliputi pengelasan melingkar dan bersudut, 
dengan pengelasan ini operator las harus memutar bottom core secara manual 
untuk mendapatkan posisi las yang tepat. Proses memutar bottom core secara 
manual ini juga menimbulkan kondisi yang tidak aman bagi operator 
sehingga rawan terjadi kecelakaan kerja. Kendala yang kedua adalah posisi 
pengelasan yang tidak ergonomis. Operator harus jongkok selama pengelasan, 
hal ini membuat operator las cepat lelah. 
Oleh karena kondisi tersebut, penulis mencoba merancang alat bantu 
pengelasan berupa meja las. Meja las ini dilengkapi dengan rotary table 
untuk mencekam bottom core. Prinsip kerja meja las ini yaitu rotary table 
digerakan oleh motor listrik AC yang dihubungkan dengan motor inverter 
sehingga kecepatan putaran dapat diatur sesuai dengan kecepatan pengelasan 
yang tepat. Untuk memudahkan operator las, saklar untuk menggerakkan 
rotary table menggunakan foot switch. Untuk pengelasan bersudut,meja las 





mengatur sudut kemiringan benda sehingga operator mendapatkan posisi 
pengelasan yang tepat dan nyaman saat melakukan pengelasan. 
1.2  Identifikasi Masalah 
Berdasarkan latar belakang masalah yang telah diuraikan di atas, maka 
dapat diambil identifikasi masalah sebagai berikut: 
1. Proses pengelasan perbaikan bottom core dilakukan secara manual. 
2. Posisi pengelasan tidak ergonomis. 
3. Bagaimana desain meja las untuk alat bantu proses perbaikan bottom 
core pada molding pelek? 
4. Bagaimana perancangan sistem kelistrikan untuk membuat meja las 
berfungsi semi otomatis? 
5. Berapa putaran rotary table untuk mendapatkan hasil pengelasan yang 
baik? 
1.3  Pembatasan Masalah 
Dalam perancangan meja las untuk alat bantu proses perbaikan bottom 
core pada molding pelek ini, penulis membatasi masalah pada : 
1. Meja las ini hanya dapat digunakan untuk pengelasan tambah 
permukaan. 
2. Meja las ini digunakan untuk pengelasan melingkar dan bersudut. 
3. Sudut kemiringan meja untuk pengelasan bersudut adalah 0º - 45º. 







1.4  Perumusan Masalah 
Dalam penelitian ini ditetapkan rumusan masalah sebagai berikut : 
“ Bagaimana merancang meja las untuk perbaikan bottom core pada molding 
pelek ? “ 
1.5  Tujuan 
Tujuan yang diharapkan dalam penulisan skripsi ini, antara lain : 
1. Membuat meja las untuk alat bantu perbaikan bottom core pada molding 
pelek. 
2. Mengetahui putaran meja yang tepat untuk menghasilkan hasil las yang 
baik. 
1.6  Sistematika Penulisan 
Untuk memudahkan pembaca dalam memahami isi skripsi ini, maka 
penulis menyusun sistematika penulisan sebagai berikut : 
BAB I PENDAHULUAN  
Pada bab ini menjelaskan tentang latar belakang masalah, identifikasi 
masalah, batasan masalah, rumusan masalah, tujuan, dan sistematika 
penulisan. 
BAB II KAJIAN TEORI 
Bab ini berisi tentang teori dasar pengelasan,las SMAW, las TIG, 








BAB III METODE PENELITIAN  
Bab ini berisi tentang jadwal penelitian, metode yang digunakan oleh 
peneliti dalam melakukan penelitian, alat dan bahan yang digunakan dalam 
pembuatan meja las.  
BAB IV HASIL DAN PEMBAHASAN  
Bab ini menjelaskan tentang perencanaan alat, pembuatan alat, dan 
hasil uji coba pengelasan benda uji dengan alat bantu meja las untuk 
perbaikan bottom core pada molding pelek. 
BAB V PENUTUP 
Bab ini memaparkan kesimpulan serta saran yang berisi masukan-














2.1  Prinsip Pengelasan 
Berdasarkan Deutche Industrie Normen (DIN), pengelasan adalah 
ikatan metalurgi pada sambungan logam atau logam paduan yang 
dilaksanakan dalam keadaan lumer atau cair
1
. 
Penjelasan tentang pengelasan lainnya menurut Hery Sonawan dan 
Rochim Suratman dalam bukunya “Pengantar Untuk Memahami Proses 
Pengelasan Logam” , pengelasan adalah salah satu teknik penyambungan 
logam dengan cara mencairkan sebagian logam induk dan logam pengisi 




Dari definisi-definisi diatas, pengelasan dapat diartikan sebagai proses 
penyambungan logam dengan atau tanpa bahan tambahan dengan cara 
memberikan perlakuan panas untuk mencairkan logam induk atau logam 
pengisi sehingga terbentuk sambungan. 
Banyak sekali cara pengklasifikasian jenis-jenis pengelasan.Secara 
umum cara-cara pengklasifikasi tersebut dibagi menjadi dua golongan, yaitu 
klasifikasi berdasarkan energi yang digunakan dan berdasarkan cara 
pengelasannya. 
                                                 
1
Harsono Wiryosumarto.Teknologi Pengelasan Logam.(Jakarta: PT Pradnya Paramita, 1996), h.1. 
2
 Hery Sonawan,dan Rochim Suratman.Pengantar Untuk Memahami proses Pengelasan 





Klasifikasi berdasarkan energi yang digunakan dibedakan menjadi 
kelompok-kelompok seperti las listrik, las kimia,dan las mekanik.Sedangkan 
klasifikasi berdasarkan cara pengelasan dibagi menjadi tiga kelompok besar, 
yaitu :  
1. Pengelasan cair 
2. Pengelasan tekan 
3. Pematrian.3 
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2.2 Las Busur Listrik Dengan Elektroda Terbungkus 
Las busur listrik dengan elektroda terbungkus atau Shield Metal Arc 
Weld (SMAW) merupakan salah satu cara pengelasan yang umum digunakan 
dalam kegiatan pengelasan sehari–hari.Dalam cara pengelasan ini busur 
listrik terbentuk di antara logam induk dan ujung elektroda.Karena panas dari 
busur ini maka logam induk dan ujung elektroda tersebut mencair dan 
kemudian membeku bersama menjadi sebuah ikatan.Fungsi dari elektroda 
pada las ini adalah sebagai pembangkit busur listrik dan sebagai bahan 
tambah. Elektroda terdiri dari dua bagian yaitu bagian yang berselaput (fluks) 
dan bagian yang tidak berselaput yang merupakan pangkal untuk menjepitkan 
tang las. 
 
Gambar 2.2 Las busur dengan elektroda terbungkus 
Meskipun las SMAW telah banyak digunakan dan terlihat mudah dalam 
pengerjaannya, ada beberapa hal yang harus diperhatikan dalam pengerjaan 
las ini.Hal yang menjadi perhatian utama dalam pengelasan ini adalah bahan 
fluks dan jenis listrik yang digunakan.Kedua hal tersebut memiliki pengaruh 





2.2.1 Bahan Fluks 
Fluks yang membungkus elektroda penting diperhatikan karena 
fluks dalam proses pengerjaan las SMAW dapat bertindak sebagai:  
1. Pemantap busur dan penyebab kelancaran pemindahan butir–butir 
cairan logam. 
2. Sumber terak atau gas yang dapat melindungi logam cair terhadap 
udara di sekitarnya. 
3. Pengatur penggunaan elektroda. 
4. Sumber unsur–unsur paduan. 4 
Fluks yang digunakan untuk membungkus elektroda biasanya 
terdiri dari bahan–bahan tertentu dengan perbandingan tertentu 
pula.Pemakaian elektroda dengan jenis fluks tertentu harus disesuaikan 
dengan penggunaannya.Penyesuaian ini bertujuan untuk 
memaksimalkan hasil las sehingga terjadi paduan yang kuat antara 
logam yang disambung.Kesalahan penggunaan jenis elektroda dalam 
suatu pengerjaan pengelasan dapat menyebabkan kegagalan di 
sambungan las tersebut. 
Elektroda yang ada di pasaran biasanya dibungkus dengan 
campuran bahan-bahan fluks tertentu tergantung dari 
penggunaannya.Walaupun jenis elektroda sangat banyak 
jumlahnya,tetapi secara garis besar dapat digolongkan dalam kelas-
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kelas berikut yang pembagiannya didasarkan atas fluks yang 
membungkusnya. 





Pemantap Pembentuk Deoksidator Oksidator Pembentuk Penambahan Penguat Pengikat 
busur Terak     gas 
unsur 
paduan pembungkus fluks 
Selulosa     X   X   x   
Lempung 
silikat x X             
Talek x X             
Titanium 
Oksida X X             
Ilmenit X X             
Feroksida x X   X         
Kalsium 
Karbonat  x  X   X X       
Ferro 
mangan   X X     x     
Mangan 
dioksida   X   X   x x   
Pasir 
silisium   X   X   x     
Kalium 
silikat X X           X 
Natrium 
silikat x X           X 
 
X = Fungsi utama 
x  = Fungsi tambahan 
2.2.2 Busur Listrik dan Mesin Las 
Pada las SMAW busur listrik ditimbulkan dengan menggunakan 
listrik arus bolak–balik atau arus AC (Alternating Current) dan dapat 
juga menggunakan listrik arus searah atau arus DC (Direct 
Current).
6
Pada umumnya pengerjaan las SMAW dilakukan dengan 
menggunakan arus AC karena mudah dirawat dan mudah dalam 









penggunaannya,disamping itu harga penggunaan arus AC lebih murah 
dibandingkan dengan menggunakan arus DC.  
Penggunaan mesin las dalam pengerjaan las SMAW harus 
dipertimbangkan juga karena akan mempengaruhi hasil las–
lasan.Berdasarkan sistem pengatur arus yang digunakan,mesin las busur 
listrik AC dapat dibagi dalam empat jenis yaitu : 
1. Jenis inti bergerak. 
2. Jenis kumparan bergerak. 
3. Jenis reaktor jenuh. 
4. Jenis saklar.7 
Dua komponen utama pengelasan SMAW yakni jenis elektroda 
dan jenis mesin las yang digunakan harus sesuai.Kesesuaian antara dua 
komponen tersebut akan banyak mempengaruhi hasil las. Untuk itu, 
dilakukan standarisasi elektroda terbungkus untuk pengelasan SMAW 
yang didasarkan pada jenis fluks, posisi pengelasan dan arus las yang 
digunakan. 
2.3 Las TIG (Tungsten Inert Gas) 
Las TIG (Tungsten Inert Gas) atau disebut juga  GTAW (Gas Tungsten 
Arc Welding) adalah proses las cair yang panas pengelasannya dihasilkan 
oleh busur listrik di antara elektroda tungsten atau wolfram dan permukaan 
benda kerja
8
.Pada las TIG ini,logam pengisi dimasukkan ke dalam daerah 









busur sehingga mencair dan terbawa ke logam induk.Akan tetapi untuk 
mengelas plat yang tipis kadang-kadang tidak diperlukan logam pengisi. 
Dibawah ini adalah gambar mesin las TIG beserta dengan 
kelengkapannya. 
      
Gambar 2.3 Mesin las TIG 
Cara penggunaan las TIG ini yaitu dengan menekan saklar pada 
pemegang elektroda tungsten untuk mengalirkan arus ke elektroda,kemudian 
ujung elektroda didekatkan pada permukaan benda yang akan dilas.Dengan 
begitu akan timbul busur listrik dan gas pelindung akan keluar.Kawat las 
dapat ditambahkan atau tidak tergantung dari bentuk sambungan dan 
ketebalan benda yang akan dilas. 
 





Elektroda pada las TIG tidak berfungsi sebagai bahan tambah 
sebagaimana pada las SMAW,akan tetapi berfungsi sebagai pembangkit 
busur listrik selama pengelasan berlangsung.Untuk mendapat busur listrik 
yang baik,ujung elektroda tungsten harus diruncingkan dengan 
digerinda.Elektroda ini mempunyai titik cair yang sangat tinggi (kurang lebih 
3400º Celcius) dan relatif tidak habis apabila digunakan dengan arus yang 
benar dan tidak menyentuh benda kerja selama mengelas.  
 
Gambar 2.5 Elektroda tungsten 
Kelebihan dari las TIG ini yaitu dilengkapi dengan gas pelindung yang 
melindungi daerah las dari pengaruh udara luar.Saat pengelasan berlangsung 
gas akan keluar dari pemegang elektroda dan melindungi daerah pengelasan 
agar tidak terkontaminasi dengan udara luar sehingga hasil las tidak 
keropos.Dengan adanya gas pelindung ini membuat kualitas daerah hasil las 
dengan menggunakan las TIG lebih baik dari pada las lainnya.Pada umumnya 
gas pelindung yang digunakan pada las TIG adalah gas argon. 
Karena hal-hal di atas,las TIG biasanya digunakan dalam pengelasan 
baja-baja kualitas tinggi seperti baja tahan karat,baja tahan panas,dan untuk 





2.4 Molding Pelek 
ProsesPembuatan pelek meliputi berbagai tahapan pengerjaan,adapun 
proses pembuatan pelek dapat dilihat pada gambar 2.6. 
 
Gambar 2.6 Flow proses produksi pelek
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Dari gambar diatas dapat dilihat bahwa pada  pembuatan pelek terdapat 
proses casting.Proses ini yaitu membentuk alumunium cair menjadi sebuah 
pelek menggunakan cetakan atau sering disebut mould.Mould  merupakan 
cetakan dari metal yang bisa digunakan untuk membuat produk
10
. 
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Mould untuk pembuatan pelek ini terdapat 3 bagian utama yaitu : 
1. Top core ( membentuk permukaan belakang pelek ) 
2. Side core ( membentuk permukaan samping pelek ) 
3. Bottom core ( membentuk permukaan depan pelek ) 
Gambar molding pelek dapat dilihat pada gambar di bawah ini. 
 
 
Gambar 2.7 Assembly molding pelek 
Keterangan gambar 2.7 : 
1. Top core 
2. Side core 
3. Bottom core 
4. Area masuk alumunium cair ( area hub ) 
Pada mold ini,bottom core menjadi bagian yang permukaannya harus 








tetapi pada kenyataanya permukaan bottom core lebih cepat rusak pada area 
hub karena bagian ini menjadi tempat pertama kali masuknya alumunium cair 
yang mempunyai suhu mencapai 800º Celcius.Oleh karena itu,area hub ini 
yang akan diperbaiki.Perbaikan ini meliputi beberapa proses,yaitu : 
1. Proses bubut area hub 
2. Proses pengelasan 
3. Proses pemesinan bubut hub dan kontur dengan milling 
4. Finishing 




Gambar 2.8 Bottom core 
2.5 Baja Karbon 
Menurut komposisi kimianya baja dapat di bagi dua kelompok besar 
yaitu baja karbon dan baja paduan. Baja karbon bukan berarti baja yang sama 
sekali tidak mengandung unsur lain selain besi dan karbon. Baja karbon 
mengandung sejumlah unsur lain tetapi masih dalam batas–batas tertentu 
yang tidak berpengaruh terhadap sifatnya. Unsur–unsur ini biasanya 





merupakan ikatan yang berasal dari proses pembuatan besi atau baja seperti 
mangan,silicon,belerang,dan lain-lain yang biasanya ditekan sampai kadar 
yang sangat kecil. 
Di bawah ini merupakan beberapa dari jenis baja karbon dan 
kegunaannya. 
Tabel 2.2  Klasifikasi baja karbon
11
 
Jenis Kandungan Karbon Penggunaan Utama 
Baja karbon rendah 
atau baja lunak 
0,08% - 0,3% Baja roll biasa atau plat 
baja, profil, pipa, 
gulungan 
Baja karbon sedang 0,31% - 0,59% Baja untuk struktur 
mesin, poros, roda gigi, 
baut, mur 
Baja karbon tinggi 
atau baja keras 
0,6% - 2,0% Rel kereta,baja 
perkakas,baja pegas, 
baja alat ukur 
 
2.5.1 Baja Karbon Rendah 
Baja karbon rendah merupakan hasil paduan dari besi Fe dan 
karbon C dengan kadar karbon 0,08% - 0,3%. Baja karbon rendah 
memiliki keuletan,mampu tempa dan lebih lunak sehingga baja jenis ini 
banyak diproduksi dengan bentuk lembaran plat yang 
memungkinkannya diberikan proses machining yang ekstrim yang tidak 
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bisa di aplikasikan pada baja karbon tinggi seperti di bending, roll 
forming, dan straighttenning. 
Baja karbon rendah pada umumnya mudah dilas dengan berbagai 
cara pengelasan.Akan tetapi faktor-faktor yang sangat mempengaruhi 
sifat mampu las dari baja karbon rendah adalah kekuatan tarik dan 
kepekaan terhadap retak las. Dimana retak las pada baja karbon rendah 
ini dapat terjadi dengan mudah pada pengelasan pelat tebal atau di 
dalam baja tersebut terdapat Belerang (S) bebas yang cukup tinggi. 
Retak las yang mungkin terjadi pada pengelasan pelat tebal tersebut 
dapat dihindari dengan melakukan proses preheating  dan postheating 
atau dengan menggunakan elektroda hidrogen rendah. 
2.5.2 Baja Karbon Sedang 
Baja karbon sedang mengandung 0,31 – 0,59 % kandungan 
karbon.Baja ini termasuk dalam kelompok baja yang dapat dibentuk 
dengan mesin dan dapat ditempa secara mudah, tetapi tidak bisa dilas 
semudah baja konstruksi.Penambahan kandungan karbon akan 
mempertinggi kekuatan tarik tetapi mengurangi kemampuan 
regangnya.Baja karbon sedang ini  banyak digunakan apabila yang 
dipertimbangkan adalah kombinasi antara kekuatan dan kemampuan 
regang. Baja ini bisa digunakan untuk membuat poros, crankshaft, axle, 
gear dan barang-barang tempa untuk komponen - komponen lokomotif. 
Baja karbon sedang pada umumnya juga dapat dilas dengan 





sedang tersebut bila dilas akan mempunyai kecenderungan 
pembentukan struktur martensit yang keras, getas/rapuh pada daerah 
lasan dan pada daerah pengaruh daerah panas (HAZ).Oleh karena itu 
dalam proses pengelasan baja karbon sedang tersebut  diperlukan 
adanya proses preheating dan postheating.Dengan melakukan proses 
preheating maka benda kerja yang dilas akan dapat lebih lambat dalam 
proses pendinginannya, yang berarti dapat mengurangi terbentuknya 
struktur martensit  yang keras tapi getas/rapuh.Dengan melakukan 
proses postheating yaitu proses pemanasan kembali benda kerja yang 
telah dilas, untuk mendapatkan hasil lasan yang ulet/liat.Karena 
pengelasan yang lebih rumit dengan elektroda pada umumnya,baja 
karbon sedang lebih mudah dilas dengan elektroda khusus seperti 
elektroda tungsten,austenitic stainless steel,low hydrogen,dan lain-lain. 
2.5.3 Baja Karbon Tinggi 
Baja karbon tinggi memiliki kadar karbon antara 0,6% - 2% 
sehingga memiliki karakteristik bahan yang keras dan getas. Baja ini 
memiliki kekuatan  tarik, kekerasan dan ketahanan terhadap korosi 
lebih tinggi, tetapi kemampuan regangnya kurang, tidak mudah dilas, 
dan lebih sulit dibentuk dengan mesin dibandingkan dengan kelompok 
baja karbon rendah dan sedang. Baja karbon tinggi tersebut termasuk 
dalam kelompok baja yang digunakan untuk per daun,rel kereta api, ban 





Proses pengelasan untuk baja karbon tinggi amat sulit,  karena 
besar sekali kemungkinannya untuk retak. Untuk pengelasan baja 
karbon tinggi ini disarankan menggunakan elektroda low hydrogen. 
Dan untuk mendapatkan hasil las yang baik harus dilakukan proses 
preheating dan postheating.Akan tetapi bentuk ketebalan benda kerja 
juga perlu diperhatikan karena ada kaitannya dengan panas yang harus 
diberikan dan kecepatan pendinginan setelah pengelasan. 
2.6 Poros 
Poros adalah suatu bagian stasioner yang beputar, biasanya 
berpenampang bulat dimana terpasang elemen-elemen seperti roda gigi, 
pulley, flywheel, engkol, sprocket dan elemen pemindah lainnya. Poros bisa 
menerima beban lenturan, beban tarikan, beban tekan atau beban puntiran 
yang bekerja sendiri-sendiri atau berupa gabungan satu dengan lainnya. 
(Josep Edward Shigley, 1983). 
Poros merupakan elemen mesin yang digunakan untuk 
mentransmisikan daya dari satu tempat ke tempat lainnya. Daya tersebut 
dihasilkan oleh gaya tangensial dan momen torsi yang pada akhirnya akan 
ditransmisikan kepada elemen lain yang berhubungan dengan poros tersebut. 
Jenis-jenis poros berdasarkan pembebanannya adalah : 
1. Poros transmisi 
Poros transmisi lebih dikenal dengan sebutan shaft. Shaft akan 





ataupun kedua-duanya. Pada shaft, daya dapat ditransmisikan melalui 
gear, belt pulley, sprocket rantai, dan lain-lain. 
2. Poros gandar 
Poros gandar merupakan poros yang dipasang diantara roda-
roda kereta barang. Poros gandar tidak menerima beban puntir dan 
hanya mendapat beban lentur. 
3. Poros spindle 
Poros spindle merupakan poros transmisi yang relatif pendek, 
misalnya pada poros utama mesin perkakas dimana beban utamanya 
berupa beban puntiran. Selain beban puntiran, poros spindle juga 
menerima beban lentur.Poros spindle dapat digunakan secara efektif 
apabila deformasi yang terjadi pada poros tersebut kecil. 
Sifat-sifat poros yang harus diperhatikan adalah sebagai berikut : 
1. Kekuatan poros 
Poros transmisi akan menerima beban puntir,beban lentur 
ataupun gabungan antara beban puntir dan lentur. Dalam perancangan 
poros perlu memperhatikan beberapa faktor, misalnya : kelelahan, 
tumbukan dan pengaruh konsentrasi tegangan bila menggunakan 
poros bertingkat ataupun penggunaan alur pasak pada poros tersebut. 








2. Kekakuan poros 
Meskipun sebuah poros mempunyai kekuatan yang cukup aman 
dalam menahan pembebanan tetapi adanya lenturan yang terlalu besar 
akan mengakibatkan ketidaktelitian seperti getaran mesin dan suara. 
Oleh karena itu disamping memperhatikan kekuatan poros, kekakuan 
poros juga harus diperhatikan dan disesuaikan dengan jenis mesin 
yang akan ditransmisikan dayanya dengan poros tersebut. 
3. Putaran kritis 
Bila putaran mesin dinaikkan maka akan menimbulkan getaran 
pada mesin tersebut.Batas antara putaran mesin yang mempunyai 
jumlah putaran normal dengan putaran mesin yang menimbulkan 
getaran yang tinggi disebut putaran kritis. Hal ini dapat terjadi pada 
turbin, motor bakar, motor listrik,dan lain-lain. Selain itu, timbulnya 
getaran yang tinggi dapat mengakibatkan kerusakan pada poros dan 
bagian-bagian lainnya. Jadi dalam perancangan poros perlu 
mempertimbangkan putaran kerja dari poros tersebut agar lebih 
rendah dari putaran kritisnya. 
4. Korosi 
Apabila terjadi kontak langsung antara poros dengan fluida 
korosif maka dapat mengakibatkan korosi pada poros tersebut, 
misalnya propeller shaft pada pompa air. Oleh karena itu pemilihan 





prioritas utama untuk poros yang dipergunakan dalam keadaan 
tersebut. 
5. Bahan poros 
Poros untuk mesin pada umumnya dibuat dari baja karbon 
kontruksi mesin atau sering disebut bahan S-C.Pemilihan bahan poros 
penting dilakukan untuk memastikan poros yang dibuat dapat 
menahan beban yang bekerja pada poros tersebut.Berikut ini adalah 
tabel macam-macam bahan poros berserta kekuatan tariknya. 














Perhitungan diameter poros menurut pembebanannya terdiri dari 3 
macam yaitu :  
1. Poros dengan beban puntir ( twisting moment ) 
Jika poros yang akan direncanakan tidak mendapat beban lain kecuali 
beban puntir, maka diameter poros dihitung dengan persamaan torsi 
sebagai berikut : 
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Dimana :  
T = momen puntir (kgcm) 
J = momen inersia (cm
4
) 






Untuk momen puntir dapat dihitung dengan persamaan dibawah ini 
  
       
     
 
Dimana : 
T = momen puntir (Nm) 
P = daya yang ditransmisikan (watt) 
n = kecepatan putaran (rpm) 
Untuk poros pejal berlaku persamaan 
   
 
  
   
Sehingga persamaan torsi untuk perencanaan diameter poros dengan 

























2. Poros dengan beban lentur ( bending moment )  
Jika poros yang akan direncanakan tidak mendapat beban lain kecuali 








M = momen bending (kg cm) 
I = momen inersia penampang lintang (cm
4
) 
fb  = tegangan bending (kg/cm
2
) 
y   = r (cm)  




      
Sehingga persamaan torsi untuk perencanaan diameter poros dengan 
















   
 
  
      
  
3. Poros dengan kombinasi beban puntir dan lentur 
Untuk poros yang mendapatkan beban kombinasi baik beban puntir 
maupun beban lentur dapat dihitung menurut teori tegangan normal 





Menurut teori tegangan normal maksimum berlaku persamaan sebagai 
berikut : 
        
 
 
       
 
 
          
Dengan 
   
   
   
 
   
   
   
 
Maka persamaan teori tegangan normal maksimum dapat ditulis 
sebagai berikut : 
        
 
 
       
 
 
          




   
   




   




   




        
  
   
   
 
 
               
Menurut teori tegangan geser maksimum berlaku persamaan sebagai 
berikut : 
        
 
 
            
        
 
 




   
   
 
 
   
   




        
  
   






2.7 Roda Gigi 
Roda Gigi adalah bagian dari mesin yang berputar yang berguna untuk 
mentransmisikan daya
13
.Roda gigi merupakan salah satu yang terbaik di 
antara berbagai alat yang ada untuk memindahkan gerakan.Roda gigi 
memiliki gigi-gigi yang saling bersinggungan dengan gigi dari roda gigi yang 
lain dan bisa menghasilkan keuntungan mekanis melalui rasio jumlah gigi. 
Roda gigi mampu mengubah kecepatan, torsi, dan arah daya terhadap sumber 
daya.  
Roda gigi diklasifikasikan menurut letak poros, arah putaran, dan 
bentuk jalur gigi. Berikut adalah tabel dan gambar klasifikasi roda gigi.  
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Gambar 2.9 Macam-macam roda gigi 
Pada kontruksi mesin umumnya,putaran yang dipindahkan berasal dari 
dua poros yang sejajar karena lebih memudahkan untuk desain pemindah 
dayanya.Dalam kondisi ini,pemindah daya dapat menggunakan roda 
gigi,sabuk,atau rantai disesuaikan dengan kebutuhannya.Akan tetapi untuk 
kondisi-kondisi yang khusus seperti poros yang berpotongan atau 
bersilangan,roda gigi menjadi sangat penting karena hanya dengan ini putaran 
dapat dipindahkan dari satu poros ke poros lainnya.Dalam hal ini digunakan 
roda gigi payung atau roda gigi kerucut sebagai alat pemindah dayanya.Roda 
gigi kerucut dipakai untuk transmisi gerak yang bersilang atau 
bersudut,biasanya 90º.Roda gigi kerucut dibagi menjadi beberapa jenis yaitu : 
1. Roda gigi kerucut gigi lurus 
2. Roda gigi kerucut zerol 
Bentuk gigi dari jenis zerol ini spiral dengan sudut spiralnya 





dibanding yang bergigi lurus.Sumbu roda gigi payung dengan 
pinionnya bertemu tegak lurus. 
3. Roda gigi kerucut spiral 
Roda gigi ini mampu bekerja pada putaran tinggi. 
4. Roda gigi kerucut hypoid 
Roda gigi ini pada awalnya hanya dipakai untuk kendaraan 
bermotor saja.Bentuk giginya sama dengan roda gigi kerucut 
spiral,kecuali hubungan sumbu roda gigi utama dengan pinionnya 
tidak bertemu tegak lurus tetapi menyimpang.Karena adanya 
penyimpangan ini sangat menguntungkan untuk pemasangan bantalan 
pada kedua ujung porosnya sehingga lebih kuat dan tenang 
Dibawah ini adalah gambar tata nama roda gigi kerucut lurus 
 





2.8 Perancangan Produk 
Perancangan adalah kegiatan awal dari suatu rangkaian kegiatan dalam 
proses pembuatan produk
15
.Perancangan sangat dibutuhkan dalam membuat 
suatu produk untuk memastikan produk yang dibuat sesuai dengan keinginan 
perancang baik dari segi bentuk,cara kerja,maupun fungsinya.Prosedur umum 
dalam merancang sebuah mesin adalah sebagai berikut : 
1. Menentukan tujuan 
Langkah pertama dalam merancang sebuah mesin adalah 
menentukan tujuan dari dibuatnya mesin tersebut.Tujuan tersebut 
biasanya didapat dari kondisi kerja saat ini yang masih banyak 
kekurangan. 
2. Menentukan cara kerja mesin. 
Berdasarkan tujuan yang akan dicapai,maka ditentukan cara kerja 
dari mesin tersebut dengan membuat sketsa gambar untuk 
mempermudah perancangan. 
3. Menganalisa kemungkinan gaya-gaya yang bekerja pada mesin. 
Setelah mengetahui cara kerja alat,kemudian menganalisa 
kemungkinan gaya-gaya yang bekerja pada alat tersebut.Bagian-
bagian mana yang akan mendapat beban harus diperhitungkan 
dengan benar.Hal ini penting untuk menjamin alat yang dibuat 
mampu bekerja dengan baik. 
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4. Menentukan jenis material yang akan digunakan. 
Jenis material yang digunakan pada masing-masing bagian mesin 
disesuaikan dengan beban kerjanya dan diperhitungkan pula dari 
segi harganya. 
5. Merancang ukuran dan kekuatan dari komponen-komponen mesin. 
Selanjutnya merancang ukuran dari komponen-komponen alat dan 
menguji kekuatannya dengan menggunakan software komputer. 
6. Modifikasi komponen-komponen mesin. 
Modifikasi komponen alat biasanya dilakukan untuk meminimalisir 
biaya produksi.Jadi bagian-bagian mana yang bisa dimodifikasi 
untul mendapatkan biaya produksi minimal tanpa mempengaruhi 
kemampuan kerja alat tersebut. 
7. Membuat gambar kerja. 
Membuat gambar kerja secara detail menjadi hal yang 
penting.Gambar kerja ini menjadi alat komunikasi antara perancang 
dan pembuat alat sehingga harus dibuat sejelas mungkin agar produk 
yang dihasilkan sesuai. 
8. Proses pembuatan mesin. 
Langkah terakhir yaitu pembuatan mesin. 
2.9 Penelitian yang Relevan 
Dalam pengelasan bottom core pada molding pelek ini menggunakan 





adalah DHA1 yang mempunyai komposisi unsur-unsur paduan sebagai 
berikut : 
C  ( Karbon )  = 0,38 % 
Si ( Silikon )  = 0,9 % 
Cr ( Kromium )  = 5 % 
Mn ( Mangan )  = 0,4 % 
Mo(Molibdenum) = 1,3 % 
V ( Vanadium )  = 1 % 
Dilihat dari kandungan karbonnya,material jenis ini termasuk dalam 
baja karbon sedang yang mana baik mendapat perlakuan pengelasan 
menggunakan las TIG. 
Berdasarkan penelitian yang dilakukan oleh Sekolastika Ninien dan 
Ponimin dari Politeknik Negeri Bandung dengan judul “ Analisa Pengaruh 
Penggunaan Variasi Besaran Arus Pada Las Tig Terhadap Perubahan Struktur 
Mikro “ menunjukkan bahwa las TIG dapat digunakan dengan baik pada baja 
karbon sedang.Penelitian tersebut menggunakan las TIG pada material baja 
karbon sedang dengan menggunakan variasi besaran arus untuk mengetahui 
perubahan struktur mikronya.Salah satu kesimpulan dari penelitian tersebut 
menyebutkan bahwa besar arus yang paling optimum untuk pengelasan TIG 
menggunakan material tebal 3 mm,tungsten diameter 2,4 mm , filler diameter 
2,4 mm dengan spesifikasi AWSA5.18 ER 70S-2 ,gas argon,gassflow 12 






Menurut penelitian yang dilakukan Syarifudin dari Universitas Negeri 
Jakarta yang berjudul “ Rancang Bangun Alat Bantu Pengelasan Pipa 1 G ” 
menyebutkan bahwa mesin yang dibuat mempunyai kecepatan putar 0,75 – 
4,5 rpm dengan hasil las paling baik pada putaran 2 – 2,5 rpm. 
Sedangkan menurut penelitian Suheni dan Syamsuri dari Institut 
Teknologi Adhi Tama Surabaya yang berjudul “ Pengaruh Perubahan Arus 
Las TIG Terhadap Kekuatan Impak Pada Material Yang Berbeda 
”,menyebutkan bahwa material baja karbon sedang dapat dilakukan perlakuan 
pengelasan menggunakan Las TIG.Mereka menggunakan 2 material yang 
berbeda yaitu stainless steel SS 304 dan baja karbon sedang ST 42. 
Penelitian-penelitian yang disebutkan diatas menjadi dasar pengelasan 
bottom core ini dilakukan menggunakan las TIG dan menjadi bahan 













3.1 Tempat dan Waktu Penelitian 
Pembuatan meja las ini akan dilaksanakan di departemen Die Shop, PT 
Pakoakuina yang bertempat di Jl. Gaya Motor Raya-Sunter II, Jakarta Utara. 
Tempat ini dipilih dengan pertimbangan bahwa sarana dan prasarana yang 
tersedia cukup memadai dalam membantu pelaksanaan dalam kegiatan 
perancangan ini. Selain itu peneliti dapat langsung mengambil data di tempat 
pengelasan perbaikan bottom core sehingga memudahkan kegiatan 
perancangan. 
Adapun waktu perencanaan alat dilaksanakan pada bulan Maret 2014,  
sedangkan pembuatan dan pengujian dilaksanakan dari April 2014 sampai 
dengan September 2014. 
3.2 Metode Penelitian 
Metode yang digunakan oleh Penulis dalam pembuatan meja las untuk 
perbaikan bottom core ini terdiri dalam 3 tahapan yaitu perencanaan alat, 
pembuatan alat, dan pengujian alat. 
3.2.1 Perencanaan Meja Las 
Di sini Penulis melakukan perencanaan alat dengan menentukan 
cara kerja meja las,menentukan komponen-komponen meja las, 
menghitung ukuran setiap komponen, menentukan material yang 




Berikut ini adalah diagram alir perencanaan meja las untuk 
















Gambar 3.1 Diagram alir  perencanaan meja las 
Prinsip kerja meja las ini yaitu benda yang akan di las dijepit pada 
rotary table,rotary table ini digerakan oleh motor listrik AC yang 
dihubungkan dengan inverter sehingga kecepatan putaran dapat diatur 
sesuai dengan kecepatan pengelasan yang tepat.Untuk memudahkan 







Menentukan material  
yang digunakan 
Menentukan cara kerja 





switch sehingga untuk menggerakannya hanya dengan menginjak foot 
switch saja.Untuk pengelasan bersudut,meja las ini akan memanfaatkan 
lift jack yang dipasang sedemikian rupa untuk mengatur sudut 
kemiringan benda sehingga operator mendapatkan posisi pengelasan 
yang tepat dan nyaman saat melakukan pengelasan. 
Adapun gambar sketsa meja las untuk perbaikan bottom core 
pada molding pelek dapat dilihat dibawah ini. 
 
Gambar 3.2 Sketsa meja las untuk pengelasan bottom core  
Keterangan gambar 3.2 : 
1. Meja las 









3. Penjepit bottom core 
4. Area yang di las 
5. Operator las 
6. Tempat duduk operator las 
 
 
Gambar 3.3 Rancangan meja las tampak samping 
Keterangan gambar 3.3 : 
1. Pemutar lift jack 
2. Dudukan lift jack 
3. Lift jack 
4. Motor listrik 
5. Rotary table 
6. Dudukan motor listrik 













8. Gear box 
9. Poros 
10. Roda gigi bevel 
 
Gambar 3.4 Rancangan meja las tampak depan 
Keterangan gambar 3.4 : 
1. Rangka 
2. Pengunci shaft 
3. Shaft 
4. Dudukan rotary table 
3.2.2 Pembuatan Meja Las 
Di sini Penulis membuat meja las untuk perbaikan bottom core 
sesuai dengan gambar kerja yang sudah dibuat dalam tahap 
perencanaan.Masing-masing komponen dibuat dengan proses 
pemesinan yang sudah direncanakan dan selanjutnya dirakit menjadi 
satu kesatuan meja las.Selanjutnya membuat sistem kelistrikan sebagai 








Berikut ini adalah diagram alir pembuatan meja las untuk 













Gambar 3.5 Diagram alir proses pembuatan meja las 
3.2.3 Pengujian Alat  
Pengujian alat di sini meliputi uji coba kinerja meja las dan uji 
coba pengelasan dengan menggunakan material yang sama dengan 
material bottom core yaitu material DHA1.  
Uji coba kinerja meja las yaitu memastikan meja las ini dapat 
bekerja semiotomatis seperti yang sudah direncanakan dan dapat 
digunakan untuk pengelasan melingkar dan bersudut dengan sudut 





 mesin dan alat ukur 
 
Proses Pemesinan  
masing-masing komponen 
 
Perakitan meja las dan 






pengelasan ini tidak memungkinkan dilakukan pada bottom core 
langsung karena bottom core ini digunakan untuk produksi pelek, 
sehingga pengujian las dilakukan pada material DHA1 dengan ukuran 
diameter 80 mm dan ketebalan 15 mm. Pengelasan menggunakan las 
TIG dengan arus yang sama yaitu 100 Ampere dengan variasi 
kecepatan putaran rotary table. Hasil las ini hanya akan dilihat secara 
visual saja,dari sini akan didapat putaran yang tepat yang menghasilkan 
hasil las yang baik. 


















las dan benda uji 
 
Pengujian 
1.Uji Coba Kinerja Meja Las 
2.Pengelasan pada benda uji 
 
Hasil Pengujian 






3.3 Alat dan Bahan Yang Digunakan 
Dalam pembuatan meja las untuk perbaikan bottom core ini penulis 
menggunakan peralatan sebagai berikut: 
1. Komputer 
Komputer digunakan untuk penulisan skripsi ini dan membuat 
gambar kerja.Software yang digunakan di sini adalah Microsoft Office, 
Autocad 2007,dan Solid Work 2013. 
Autocad 2007 digunakan untuk membuat gambar kerja dalam 
bentuk 2 dimensi yang mana digunakan sebagai gambar kerja saat 
proses pemesinan komponen-komponen meja las ini.Solid Work 2013 
digunakan untuk membuat gambar dalam bentuk 3 dimensi berfungsi 
mempermudah proses perakitan meja las. 
 






2. Peralatan Las (Las busur listrik,las asetilin,dan las TIG) 
Las busur listrik digunakan untuk perakitan rangka,pengelasan 
dudukan motor, pengelasan gear box, pengelasan dudukan rotary table, 
dan pengelasan lainnya. 
 
Gambar 3.8 Mesin las listrik 
Las asetilin disini digunakan untuk memotong plat tebal 2 
mm,5mm dan 10 mm yang tadinya masih berbentuk lembaran dipotong 
sesuai pola yang sudah dibuat berdasar gambar kerja.Plat-plat tersebut 
antara lain untuk dudukan rotary table, dudukan lift jack, dudukan 
motor listrik, cover, dan lain-lain. 
 
Gambar 3.9 Las asetilin 
Las TIG disini digunakan saat uji coba meja las yaitu untuk 
mengelas benda uji dengan variasi kecepatan putaran rotary 




                             
Gambar 3.10 Mesin las TIG 
3. Peralatan pemesinan ( Mesin CNC milling dan bubut,mesin bubut 
manual,mesin gerinda,mesin bor) 
Mesin CNC milling yang digunakan disini adalah tipe 
VH780.Mesin ini mampu melakukan pengerjaan milling untuk benda-
benda yang besar dengan dimensi meja mesin yaitu 800 mm x 2500 
mm.Komponen meja las yang dibuat di mesin ini adalah rotary 
table,gear box,pengunci shaft,alur pasak pada poros,dan dudukan 
rotary table. 
 
Gambar 3.11 Mesin VH780 
Mesin CNC bubut vertikal yang digunakan disini yaitu tipe 
VL12DCR.Mesin ini mempunyai diameter cekam 1500 mm dengan 
tinggi maksimal pengerjaan benda mencapai 1800 mm.Komponen meja 





Gambar 3.12 Mesin VL12DCR 
Mesin CNC bubut horisontal yang digunakan disini adalah tipe 
GENOS L400.Mesin ini mampu mencekam benda berdiameter 15 - 300 
mm.Benda yang dapat dibuat disini adalah poros,poros dikerjakan 
disini karena mempunyai beberapa dimensi yang presisi. 
 
Gambar 3.13 Mesin GENOS L400 
Mesin bubut manual disini digunakan untuk membubut bushing 
dan shaft. 
 




Mesin bor ini digunakan untuk membuat lubang seperti pada 
lubang baut pada cover dan lubang untuk engsel dudukan lift jack. 
 
Gambar 3.15 Mesin bor 
Mesin gerinda yang digunakan disini yaitu mesin gerinda potong 
dan gerinda tangan.Mesin gerinda potong digunakan untuk memotong 
baja hollow untuk rangka.Sedangkan mesin gerinda tangan digunakan 
untuk membersihkan terak las asetilin dan untuk merapikan hasil las 
listrik sebelum pengecatan.  
 
Gambar 3.16 Mesin gerinda potong 
 




4. Peralatan pendukung lainnya yaitu seperti jangka sorong, depth caliper, 
meteran, penggaris siku, marker, gunting, tang, obeng +/- , dan lain-
lain. 
Bahan yang digunakan dalam pembuatan meja las ini adalah sebagai berikut : 
1. Baja kotak berlubang dengan ukuran 50 x 50 mm dan panjang 6000 
mm. Di dunia industri baja jenis ini disebut baja hollow. 
 
Gambar 3.18 Baja hollow 
2. Plat baja 1000 x 1000 mm tebal 10 mm,ukuran 500 x 500 mm tebal 5 
mm,ukuran 2000 x 1000 mm tebal 2 mm. 
3. Baja S45C dengan ukuran diameter 610 x 40 mm,diameter 55 x 360 
mm,diameter 95 x 75 mm,ukuran 40 x 45 x 75 mm,dan 175 x 190 x 35 
mm 2 buah. 
4. Bantalan ( Bearing ) 
5. Roda gigi bevel 
 





6. Lift jack 
Pada konstruksi meja las ini,lift jack digunakan untuk mengatur 
sudut kemiringan rotary table sehingga akan didapat posisi pengelasan 
yang tepat. 
 
Gambar 3.20 Lift jack 
Adapun bahan yang digunakan untuk pembuatan sistem kelistrikan 
pada meja las ini adalah sebagai berikut: 
1. Motor listrik 
Motor listrik adalah alat untuk mengubah energi listrik menjadi 
energi mekanik.Motor listrik yang digunakan pada konstruksi meja las 
ini adalah motor listrik AC.Motor listrik ini adalah sumber penggerak 
utama untuk menggerakan meja las. 
 






2. Inverter (Variable Frequency Drive) 
Inverter adalah peralatan yang mengatur kecepatan putaran motor 
listrik dengan memainkan perubahan frekuensi tegangan yang masuk 
pada motor,karena itu inverter disebut juga Variable Frequency 
Drive.Dengan inverter ini,kecepatan putaran meja las dapat diatur 
sesuai dengan kecepatan pengelasan yang tepat. 
 
Gambar 3.22 Inverter 
3. Foot switch 
Foot switch ini digunakan sebagai saklar putaran rotary table 
yang penggunaannya dengan injakan kaki.Di sini menggunakan 2 buah 
foot switch yaitu di kaki kanan untuk memutar rotary table berlawanan 
arah jarum jam dan di kaki kiri untuk arah sebaliknya. 
 







Relay adalah komponen kelistrikan yang bekerja berdasarkan 
elektromagnetik untuk menggerakan sejumlah kontaktor atau saklar 
yang tersusun pada suatu rangkaian listrik. 
 
Gambar 3.24 Relay 
5. Kontaktor magnetik 
Kontaktor magnetik adalah sebuah komponen kelistrikan yang 
berfungsi sebagai penghubung dengan kapasitas yang besar dengan 
menggunakan daya minimal. 
 
Gambar 3.25 Kontaktor magnetic 









Hasil Dan Pembahasan 
 
4.1 Perencanaan Meja Las 
Dalam pembuatan meja las ini terdapat beberapa komponen meja las 
yang perlu direncanakan terlebih dahulu.Komponen-komponen tersebut 
antara lain rotary table, poros pemutar rotary table, shaft, roda gigi, dan 
rangka. 
 
Gambar 4.1 Komponen gear box meja las 
Keterangan gambar 4.1 : 
1. Rotary table 
2. Poros pemutar rotary table 
3. Bantalan ( bearing ) 
4. Bushing 
5. Shaft ( poros horisontal ) 












4.1.1 Merencanakan  Rotary table 
Rotary table adalah bagian meja las yang digunakan sebagai 
tempat menjepit benda yang dilas.Material yang digunakan adalah baja 
S45C dengan pertimbangan sebagai berikut : 
1. Mempunyai kandungan 0,45 % C yang termasuk baja karbon 
sedang yang cocok digunakan untuk komponen mesin. 
2. Mudah dilakukan pengerjaan pemesinan. 
3. Tersedia banyak di Industri. 
Karena bottom core mempunyai ukuran diameter 530 mm,maka 
diameter rotary table akan dibuat dengan diameter 600 mm dengan 
tebal 30 mm.Dengan perencanaan bahwa meja las ini akan mampu 
menahan beban maksimal 200 kg dengan asumsi gaya gravitasi 9,81 
m/s²,maka gaya yang bekerja pada rotary table adalah sebagai berikut : 
F = m . g 
F = 200 . 9,81 
F = 1962 N 
Dengan diameter 600 mm,tebal 30 mm,dan berat jenis baja karbon 
7854 kg/m³.Maka berat rotary table  tersebut adalah : 
W = Volume x Berat jenis 
W = (¼.  .d².t) x 7854 
W = ( ¼ . 3,14 . 0,6² . 0,03 ) x 7854 





4.1.2 Merencanakan poros pemutar rotary table 
Poros ini terpasang secara vertikal dan ditopang oleh bantalan 
(bearing) seperti terlihat pada gambar 4.1. Poros ini mendapat beban 
bending dari berat rotary table dan benda yang akan dilas,serta 
mendapat beban puntir dari putaran motor listrik. Poros ini bekerja pada 
kemiringan 45º dengan sketsa pembebanan seperti terlihat pada gambar 
di bawah ini. 
 
Gambar 4.2 Pembebanan poros pemutar rotary table 
Maka perencanaan diameter poros tersebut adalah sebagai 
berikut: 
Diketahui :  
F’ = berat rotary table + beban maksimal 
= 66,5 + 200   
   = 266,5 kg atau 2614,4 N 
Maka : 
Fcos = F’ . cos   
 = 2614,4 . cos 45º 
 = 2614,4 . 0,707 





 b = 569 N/mm² (material yang digunakan adalah S45C) 
Faktor koreksi ( S   ) untuk bahan S-C sesuai standar ASME 
adalah 6,maka     = 569 / 6 = 94,83 N/mm². 
Direncanakan putaran maksimal rotary table n = 5 rpm dengan 
menggunakan motor listrik dengan daya P = 0,75 kW. 
Penyelesaian : 
Momen puntir  
  
       
     
 
  
         
              
 
                        
Diketahui jarak antar bantalan adalah 155 mm, maka momen bending 
yang bekerja pada poros adalah : 
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Berdasarkan teori tegangan normal maksimum pada poros,maka : 
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Jadi diameter poros yang diijinkan adalah lebih besar dari 43,9 
mm.Poros disini akan dibuat dengan diameter 45 mm. 
4.1.3 Merencanakan shaft ( poros horisontal ) 
Poros ini terpasang secara horisontal dan ditopang oleh bushing 
seperti terlihat pada gambar 4.2.Poros ini mendapat beban lentur 
(bending) dari berat rotary table dan benda yang akan dilas. 
 
 








W = 266,5 kg 
 l = 65 mm 
 b = 58 kg/mm² (material yang digunakan adalah S45C)  
Faktor koreksi ( Sf ) untuk bahan S-C sesuai standar ASME 
adalah 6,maka     = 58 / 6 = 9,67 kg/mm² 
Penyelesaian : 
  




         
 
  
                
Diameter poros dapat dihitung dengan persamaan berikut : 
   
 
  
      
  
    
    




    
             




            
 
 
           
Jadi diameter poros horisontal yang diijinkan adalah lebih besar dari 







4.1.4 Merencanakan transmisi roda gigi 
Roda gigi yang digunakan disini adalah roda gigi bevel yang 
berfungsi meneruskan putaran dari motor listrik ke poros pemutar 
rotary table seperti terlihat pada gambar 4.3. 
 
 
Gambar 4.3 Mekanisme pemasangan roda gigi bevel 
Keterangan gambar 4.3 : 
1. Roda gigi bevel 
2. Roda gigi pinion 
3. Motor listrik 
Karena putaran motor listrik setelah diatur dengan inverter pada 
frekuensi maksimal 60 Hz adalah 25 rpm (  ) dan putaran rotary table 
direncanakan 5 rpm (  ),maka rasio roda gigi bevel yang akan dipakai 
















Apabila roda gigi pinion dipilih roda gigi dengan jumlah gigi 12 (  ), 
maka jumlah gigi dari roda gigi bevel yang terpasang pada poros adalah  




          
          
    60 
Jadi pada perencanaan roda gigi ini akan menggunakan roda gigi bevel 
dengan jumlah gigi 60 dan roda gigi pinion dengan jumlah gigi 12. 
Berdasarkan tabel harga modul standar ( JIS B 1701-1973 ) dipilih 
modul m = 2,5 . 
Maka diameter roda gigi bevel (  ) adalah : 
         
    2,5 . 60 
    150 mm 
diameter roda gigi pinion (  ) 
         
    2,5 . 12 
    30 mm 
4.1.5 Merencanakan rangka 
Meja las ini akan akan digunakan operator las dalam posisi 
duduk, sehingga tinggi meja las harus direncanakan sesuai dengan 
posisi duduk yang ideal agar saat melakukan pengelasan operator dalam 





Berikut adalah gambar antropometri tubuh manusia 
 
Gambar 4.4 Antropometri tubuh manusia 
Tabel 4.1 Data Antropometri Masyarakat Indonesia serta 






Berdasarkan tabel 4.1 ,terlihat pada no.14 bahwa tinggi lipat lutut pada 
persentil 95% adalah 445 mm dan pada no.9 bahwa tinggi siku pada 
posisi duduk adalah 283 mm.Dari sini dapat dihitung tinggi meja las 
sebagai berikut : 
Tinggi meja las = tinggi lipat lutut + tinggi siku pada posisi duduk 
   = 445 + 283 
   = 728 mm 
Dari perhitungan diatas dibuat sketsa pengelasan perbaikan bottom core 
dalam posisi duduk seperti terlihat pada gambar 4.5. 
 
Gambar 4.5 Posisi pengelasan bottom core 
Karena tinggi total adalah 728 mm,maka tinggi rangka direncanakan 
lebih rendah yaitu 600 mm agar rotary table dapat bergerak 
bebas.Dimensi panjang rangka 1000 mm dan lebar 750 mm disesuaikan  
tempat pengelasan. 
Material yang digunakan untuk rangka adalah baja hollow ukuran 
50 x 50 mm dengan pertimbangan sebagai berikut : 
1. Mudah dilakukan pengerjaan pengelasan. 





4.2 Proses pembuatan meja las untuk perbaikan bottom core 
Adapun komponen-komponen yang dibuat dalam proses pembuatan 
meja las untuk perbaikan bottom core ini adalah sebagai berikut : 
4.2.1 Pembuatan kerangka 
Kerangka meja las ini di buat dari baja hollow 50 x 50 mm 
panjang 6 meter sebanyak 3 batang.Baja hollow dipotong sesuai dengan 
ukuran gambar kerja kemudian dirakit menggunakan las listrik seperti 
terlihat pada gambar 4.6 . 
 
Gambar 4.6 Kerangka meja las 
4.2.2 Pembuatan dudukan rotary table 
Dudukan rotary table dibuat dari besi plat 1000 x 1000 mm tebal 
10 mm yang di potong dengan las asetilin sesuai dengan pola yang 
sudah dibuat menggunakan marker berdasar gambar kerja.Setelah itu 
terak dari las asetilin dirapikan menggunakan gerinda tangan.Untuk 
pembuatan dudukan bushing dilakukan mesin CNC milling yaitu 
membuat lubang diameter 90 mm dan drill diameter 14 mm sesuai 







Gambar 4.7 Dudukan rotary table 
4.2.3 Pembuatan rotary table 
Material untuk rotary table adalah baja S45C ukuran diameter 
610 x 35 mm.Dilakukan proses bubut dengan mesin CNC bubut 
vertikal untuk memasukkan ukuran benda menjadi diameter 600 x 30 
mm. Kemudian dilakukan proses pemesinan di mesin CNC milling 
untuk membuat lubang ulir M16 x 1,5 sebanyak 16 lubang untuk 
tempat handling bottom core. 
 
Gambar 4.8 Rotary table 
4.2.4 Pembuatan poros pemutar rotary table 
Poros yang dibuat adalah poros yang akan bekerja dengan arah 
vertikal yaitu antara rotary table dan motor listrik.Poros ini dibuat dari 





akan berpasangan dengan roda gigi yang mana terdapat ukuran yang 
presisi,poros ini dibuat dengan menggunakan mesin CNC bubut 
horisontal dengan bentuk seperti gambar dibawah ini. 
 
Gambar 4.9 Poros pemutar rotary table 
4.2.5 Pembuatan bushing 
Bushing ini berfungsi untuk menopang shaft.Terbuat dari baja 
S45C ukuran diameter 95 x 160 mm yang dikerjakan dengan 
menggunakan mesin bubut manual.Kecepatan putaran mesin yang 
dipakai dalam pembuatan bushing ini adalah kisaran 670 rpm dengan 
perhitungan sebagai berikut : 
n = 
         
        
 
n = 
          
         
 
n = 670 rpm 
 





4.2.6 Pembuatan gear box 
Gear box ini dibuat dengan material S45C dan di kerjakan 
menggunakan mesin CNC milling untuk proses pemesinannya.Untuk 
merakitnya menggunakan las busur litrik.Gear box ini terdiri dari 4 
komponen yaitu bagian atas,bawah dan 2 bagian untuk samping.Setiap 
bagiannya dikerjakan menggunakan mesin CNC milling sesuai dengan 
gambar kerja.Setelah selesai,semua komponen dirakit menggunakan las 
busur litrik.Bushing dipasang di kedua sisi samping gear box,dilas 
menggunakan las busur listrik sesuai dengan gambar kerja.Gambar 4.11 
adalah bentuk hasil rakitan gear box. 
 
Gambar 4.11 Gear box 
4.2.7 Pembuatan dudukan motor listrik 
Dudukan motor listrik ini difungsikan untuk tempat motor litrik 
yang sekaligus berhubungan langsung dengan lift jack yang digunakan 
untuk mengatur sudut kemiringan rotary table.Dudukan motor listrik 
ini dibuat dari lembaran plat besi tebal 5 mm yang dipotong 
menggunakan las asetilin setelah digambar polanya.Kemudian dibuat 
drill diameter 6 mm dan dan alur 12 mm sesuai dengan gambar kerja 





lift jack digunakan engsel yang terbuat dari besi plat tebal 10 
mm.Dibentuk sesuai gambar kerja menggunakan gerinda tangan dan 
dibor diameter 16 mm menggunakan mesin bor.Proses terakhir yaitu 
merakit dengan las busur listrik sesuai gambar 4.12. 
 
Gambar 4.12 Dudukan motor listrik 
4.2.8 Pembuatan shaft 
Pembuatan shaft ini menggunakan mesin bubut 
manual.Materialnya adalah  baja S45C dengan ukuran diameter 30 x 95 
mm.Kecepatan putaran mesin yang digunakan adalah kisaran 1060 rpm 
dengan perhitungan sebagai berikut : 
n = 
         
        
 
n = 
          
         
 
n = 1060 rpm 
 





4.2.9 Pembuatan pengunci shaft 
Pengunci shaft ini digunakan untuk mengunci shaft agar sudut 
rotary table tidak berubah saat proses pengelasan berlangsung.Pengunci 
shaft dibuat dari baja S45C dengan ukuran 40 x 45 x 75 mm dan 
dikerjakan menggunakan mesin CNC milling sesuai dengan gambar 
kerja. 
 
Gambar 4.14 Pengunci shaft 
4.2.10 Pembuatan dudukan lift jack 
Dudukan lift jack didesain seperti engsel agar lift jack dapat 
bergerak bebas.Dudukan ini dibuat  dari besi plat tebal 10 mm yang 
dikerjakan menggunakan mesin milling dan gerinda tangan untuk 
membuat radiusnya.Untuk merakit engsel dan plat menggunakan las 
busur listrik. 
 





4.2.11 Pembuatan handle lift jack 
Handle ini digunakan untuk memudahkan operator las 
menggerakkan lift jack naik-turun saat mengatur sudut kemiringan 
rotary table.Handle ini dibuat dari baja silindris diameter 14 mm dan 
pipa baja untuk pegangan dengan diameter luar 20 mm dan diameter 
dalam 15 mm.Handle ini dibuat dengan cara memotong material 
menggunakan gerinda potong dan dirakit dengan las busur listrik. 
 
Gambar 4.16 Handle lift jack 
Setelah proses pemesinan komponen selesai,langkah selanjutnya adalah 
pembuatan  sistem kelistrikan.Sistem kelistrikan ini dibuat untuk membuat 
meja las ini dapat dioperasikan semiotomatis yaitu pada prinsipnya rotary 
table digerakkan oleh motor listrik yang saklarnya dikendalikan 
menggunakan foot switch.Langkah-langkah pembuatan sistem kelistrikan ini 
adalah sebagai berikut: 
1. Membuat lay out kelistrikan pada box 
2. Menyambungkan kabel dari saklar utama ke motor inverter 
3. Menyambungkan kabel dari inverter ke relay 
4. Menyambungkan kabel dari relay ke skalar 





6. Menyambungkan kabel dari magnetic contactor ke foot switch 
7. Menyambungkan ke lampu indikator 
                      
                                   Gambar 4.17 Sistem Kelistrikan 
Keterangan gambar 4.17 : 
1. Saklar utama 
2. Inverter 
3. Relay 
4. Lampu indikator 
5. Saklar  
6. Kontaktor magnetik 
Setelah semua komponen mekanik dan sistem kelistrikan selesai 
dibuat,langkah berikutnya adalah proses perakitan.Adapun proses perakitan 












1. Memasang bearing pada gear box. 
 
Gambar 4.18 Memasang bearing 
2. Memasang poros vertikal dan roda gigi pada gear box. 
Poros dipasang pada gear box dengan 2 bearing yang 
menopangnya.Kemudian roda gigi kerucut dimasukkan pada poros dan 
dikunci dengan baut pengunci.Untuk mencegah slip dipasang pasak 
antara roda gigi dan poros. 
 
Gambar 4.19 Memasang poros dan roda gigi 
3. Memasang rotary table. 
Rotary table dilas dengan poros vertikal menggunakan las listrik. 
 





4. Merakit dudukan rotary table dengan gear box. 
Gear box yang sudah terpasang poros dan rotary table dirakit dengan 
dudukan rotary table yang sudah terpasang bushing.Bushing ini dilas 
dengan dudukan rotary table menggunakan las listrik.Bushing ini 
sebagai tempat masuknya shaft yang akan menggabungkan kedua 
bagian ini. 
 
Gambar 4.21 Merakit dudukan rotary table dan gear box 
5. Memasang pengunci 
Pengunci diikat pada bushing dengan menggunakan baut M12 x 1,25. 
Pengunci ini berfungsi menahan shaft saat pengelasan bersudut 
sehingga sudut meja las stabil. 
 
Gambar 4.22 Memasang pengunci 
6. Mengelas dudukan lift jack 






Gambar 4.23 Mengelas dudukan lift jack 
7. Memasang lift jack 
Lift jack dipasang pada dudukan dengan menggunakan baut M16 x 2. 
 
Gambar 4.24 Memasang lift jack 
8. Memasang handle lift jack 
Handle lift jack diikat dengan menggunakan mur M12 x 1,25. 
 
Gambar 4.25 Memasang handle lift jack 
9. Memasang motor litrik 
Motor listrik dipasang pada dudukannya dengan diikat menggunakan 






Gambar 4.26 Memasang motor listrik 
10. Menghubungkan kabel dari sistem kelistrikan ke motor listrik. 
Setelah semua komponen terpasang dengan benar,kabel motor listrik 
disambungkan dengan kabel dari sistem kelistrikan. 
 














Gambar dibawah ini adalah hasil perakitan meja las untuk perbaikan 
bottom core pada molding pelek. 
 
      
                  Gambar 4.28 Meja las untuk perbaikan bottom core  
Keterangan gambar 4.28 : 
1. Shaft 
2. Rotary table 
3. Poros 
4. Roda gigi kerucut 
5. Sistem kelistrikan 
6. Foot switch 
7. Gear box 













4.3 Spesifikasi meja las untuk perbaikan bottom core pada molding pelek 
Setelah dilakukan uji kinerja pada meja las untuk perbaikan bottom 
core pada molding pelek, maka didapat beberapa informasi berupa spesifikasi 
dari alat yang telah dibuat.Spesifikasi ini dibuat untuk mempermudah 
operator las dalam pengoperasian alat.Adapun gambar dari alat yang telah 
dibuat dapat dilihat pada gambar 4.26 . 
Adapun spesifikasi dari meja las untuk perbaikan bottom core pada 
molding  pelek ini dijelaskan pada tabel 4.1 : 
Tabel 4.2  Spesifikasi meja las untuk perbaikan bottom core pada molding 
pelek 
Nama Bagian komponen Mesin Keterangan Mesin 
Motor listrik 
 
- Motor AC 3 phasa 
- Putaran mesin 1500 rpm 
- Daya 0,75 kW 
- Voltase 220 / 380 V 
Inverter 
 
- Type VF-S11 3 phasa 
- Voltase 380 V 
- Daya 0,75 kW 




- Switch ON / OFF mesin 
- Lampu indikator 
- Foot switch 
 
Dimensi mesin LxPxT 
 
- 750 x 1000 x 730 mm 
 
Sudut kemiringan rotary table 
 






Kecepatan putar mesin 
 
- 0,5 – 5 rpm 
 
Kemampuan minimal dan 
maksimal ukuran benda las 
 




Gambar 4.29 Pengelasan perbaikan bottom core 
Gambar 4.29 diatas adalah pengunakan meja las pada pengelasan 
perbaikan bottom core.Bottom core di cekam pada rotary table menggunakan 
clamp.Untuk mendapatkan sudut pengelasan yang tepat dapat diatur dengan 
menaikkan atau menurunkan lift jack. 
Adapun keuntungan-keuntungan yang didapat dari penggunakan meja 







1. Posisi operator las saat mengelas lebih nyaman. 
Jika sebelumnya operator harus jongkok saat melakukan 
pengelasan,dengan meja las ini operator lebih nyaman karena 
pengelasan dilakukan dalam posisi duduk.Apabila operator harus 
mengelas dalam posisi jongkok dalam waktu yang lama dan terus-
menerus tentu tidak baik untuk kesehatan operator. 
2. Pengaturan sudut pengelasan lebih mudah. 
Jika sebelumnya operator harus mencari sudut pengelasan 
yang sesuai dengan mengganjal bottom core dengan balok dan 
memutarnya manual dengan tangan,maka dengan meja las ini 
kondisi yang kurang safety tersebut dapat dihilangkan.Bottom core 
dicekam pada rotary table dengan klem sehingga lebih aman dan 
untuk mengatur sudut pengelasan dapat dilakukan dengan mudah 
yaitu dengan menaikkan atau menurunkan lift jack. 
3. Pengelasan lebih cepat dan mudah. 
Dengan meja las ini pengelasan dilakukan semiotomatis yaitu 
operator hanya memegang torch las TIG dan bahan 
tambah,sedangkan untuk gerakan pengelasan dilakukan dengan 
menginjak foot switch maka bottom core akan berputar sesuai 
dengan putaran yang sudah diatur.Cara kerja yang semiotomatis ini 
membuat proses pengelasan lebih mudah dan waktunya pun lebih 





bottom core mencapai 4 jam,dengan adanya meja las ini waktu 
pengelasan menjadi 2 jam. 
Berdasarkan prinsip Toyota Production Sistem ( TPS ),setiap ide 
perbaikan harus memenuhi nilai-nilai QCDSMS.Begitu juga dengan rancang 
bangun meja las untuk perbaikan bottom core ini berpengaruh terhadap 
QCDSMS,yaitu : 
1. Quality : Hasil las tidak keropos. 
2. Cost : Penghematan biaya karena waktu pengelasan turun. 
3. Delivery : Waktu pengelasan turun sehingga pengiriman tepat waktu. 
4. Safety : Potensi kecelakaan kerja diminimalisir sehingga  
                 keselamatan operator lebih terjamin. 
5. Moral : Operator menjadi lebih bersemangat karena pengelasan 
                 lebih mudah. 
6. Service : Dengan waktu pengelasan yang lebih cepat,proses  
                 pemesinan lanjutan tidak tertunda. 
4.4 Uji coba meja las 
Pada tahap pengujian ini,meja las yang telah dibuat digunakan untuk 
proses pengelasan menambah kampuh las pada material DHA1 menggunakan 
las TIG dengan variasi kecepatan pengelasan.Variasi kecepatan pengelasan 
ini adalah kecepatan putaran rotary table yang didapat dengan mengatur 
frekuensi pada inverter.Pengujian ini dilakukan untuk mengetahui berapa 






Adapun pengujian dilakukan dengan parameter sebagai berikut : 
1. Pengelasan dengan las TIG. 
2. Arus yang digunakan tetap yaitu 100 Ampere. 
3. Material yang dilas adalah DHA1. 
4. Dimensi material uji adalah diameter 80mm dan tebal 10 mm. 
5. Kecepatan pengelasan 0,5 – 5 rpm. 
Berdasar hasil uji kinerja,pada frekuensi 60 Hz menghasilkan putaran 
motor 25 rpm (   .Dengan jumlah roda gigi bevel adalah 100 (  ) dan pada 













   
       
   
 
         
Tabel di bawah ini menunjukkan hubungan besaran frekuensi pada inverter 
dengan putaran motor listrik dan putaran rotary table. 
Tabel 4.3 Besaran frekuensi inverter,putaran motor,dan putaran rotary table 
Frekuensi pada inverter 
( Hz ) 
Putaran motor 
( rpm ) 
Putaran rotary table 
( rpm ) 
  
 
60 25 5 
48 20 4 
36 15 3 





12 5 1 
6 2,5 0,5 
 
4.4.1 Langkah – Langkah Uji Coba Meja Las 
1. Siapkan kelengkapan Las TIG 
2. Buka keran regulator keluaran gas Argon 
 
Gambar 4.30 Regulator gas Argon 
3. Nyalakan Las TIG dan atur arusnya pada 100 Ampere 
 
Gambar 4.31 Mesin las TIG 
4. Pasangkan masa las TIG pada kerangka meja las. 
 





5. Nyalakan saklar utama meja las. 
 
Gambar 4.33 Saklar utama meja las 
6. Nyalakan saklar foot switch. 
 
Gambar 4.34 Saklar foot switch 
7. Atur frekuensi pada inverter. 
 
Gambar 4.35 Inverter 
8. Pasang benda uji pada rotary table. 
Pada pengujian ini benda uji tidak diklem seperti pada pengelasan 
bottom core.Di sini benda uji di pasang pada adjuster yang sudah 






Gambar 4.36 Memasang benda uji pada adjuster 
9. Setelah semua sudah terpasang maka pengelasan siap dilakukan. 
 
















4.4.2 Hasil Uji Coba Pengelasan 
Hasil uji coba pengelasan dengan menggunakan material DHA1 
tebal 10 mm dan arus 100 Ampere dapat dilihat sebagai berikut : 
1. Dengan kecepatan pengelasan 5 rpm  
Dari hasil las benda uji 1 pada gambar 4.35 dapat dilihat bahwa 
kampuh las tidak terbentuk. 
 
Gambar 4.38 Hasil pengelasan benda uji 1 
2. Dengan kecepatan pengelasan 4 rpm  
Dari gambar 4.39 terlihat bahwa kampuh las tidak terbentuk. 
 





3. Dengan kecepatan pengelasan 3 rpm 
Terlihat pada gambar 4.40, kampuh las yang terbentuk tidak 
rata. 
 
Gambar 4.40 Hasil pengelasan benda uji 3 
4. Dengan kecepatan pengelasan 2,5 rpm 
Dilihat dari gambar 4.41 , kampuh las rata tetapi kurang tebal. 
 





5. Dengan kecepatan pengelasan 2 rpm  
Dilihat dari gambar 4.42 , kampuh kurang tebal. 
 
Gambar 4.42 Hasil pengelasan benda uji 5 
6. Dengan kecepatan pengelasan 1.5 rpm 
Dapat dilihat pada gambar di bawah,kampuh las terlihat tebal 
meski kurang rata. 
 





7. Dengan kecepatan pengelasan 1 rpm 
Dilihat dari gambar 4.44 , kampuh las terbentuk sangat baik. 
 
Gambar 4.44 Hasil pengelasan benda uji 7 
8. Dengan kecepatan pengelasan 0,5 rpm  
Dapat dilihat pada gambar di bawah ini,kampuh las terlihat tebal 
tetapi tidak rata. 
 





4.5 Pembahasan hasil pengelasan benda uji 
Setelah dilakukan pengelasan dengan variasi kecepatan putaran rotary 
table 0,5 – 5 rpm, hasil las dilihat secara visual dan terdapat satu hasil yang 
paling baik yaitu pada kecepatan 1 rpm dan dua hasil yang mendekati baik 
yaitu pada kecepatan 0,5 rpm dan 1,5 rpm. 
Hasil dari pengelasan benda uji yang paling baik tersebut dapat dilihat 
pada gambar sebagai berikut : 
1. Pengelasan benda uji tipe material DHA1 menggunakan las TIG 
dengan arus 100 Ampere dengan hasil terbaik pada kecepatan 
putaran rotary table 1 rpm atau frekuensi inverter pada 12 Hz. 
 








5.1  Kesimpulan 
Berdasarkan hasil analisa tentang rancang bangun meja las untuk 
proses perbaikan bottom core pada molding pelek, maka dapat disimpulkan 
sebagai berikut :  
1. Hasil pembuatan meja las ini sesuai dengan perencanaan sebelumnya yaitu 
dapat digunakan untuk pengelasan melingkar dan bersudut,serta dapat 
difungsikan secara semiotomatis. 
2. Mesin ini memiliki kecepatan putaran  0,5 – 5 rpm dengan diameter benda 
yang dilas mencapai 550 mm. 
3. Kecepatan pengelasan yang menghasilkan hasil las paling baik pada benda 
uji material DHA1 menggunakan las TIG dengan arus 100 Ampere adalah 
pada putaran 1 rpm. 
4. Meja las ini dapat dapat digunakan dengan baik untuk pengelasan 
perbaikan bottom core. 
5.2  Saran  
1. Untuk pengaturan sudut kemiringan rotary table dapat dikembangkan lagi 
agar dapat bekerja secara otomatis dengan menggunakan motor listrik atau 
pompa hidrolik. 
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